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(57) Tiiviatelraa - Sammandrag 

KeksinnSn kohteena on menetelma ja laitteisto 
kappaleen kfisittelemiseksi, jolloin kappaleen 
(1) fysikaalisen ominaisuuden, kuten ulko- 
muodon, -mi tan ja/tai vastaavan perusteella 
suorltettavan kasittelyn, kuten reunahionnan 
mahdollistamiseksi on mainittu kappaleen 
(1) ominaisuusmSaritettavissa esivalmistelu- 
vaiheessa tiedonkasittelylaitteeseen (2) , 
kuten mikroprosessoriin, analogiseen piiriin 
ja/tai vastaavaan, minkfi jSlkeen kappa letta 
(1) on mahdolUsta kSsitellfi kasittelyvai- 
heessa tiedonkasittelylaitteeseen (2) ainakin 
tietoa vaiittavassa yhteydessa olevalla. 
kSsittelylaitteella (3). Kappaleen (1) 
ainakin yhden fysikaalisen ominaisuuden 
maaritys on toteutettu tiedonkasittelylait- 
teeseen (2) ainakin tietoa vaiittavassa 
yhteydessa olevalla tunnistuslaitteella 
(4), jonka avulla kappaleen (1) mainitun 
ominaisuuden maaritys on ainakin suoritet- 
tavissa mekaanisesti , sa.hXoisesti , painevaii- 
ainetoimisesti .ja/tai optisesti. kappaleen 
(1) mainittua ominaisuutta tutkimalla. 
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Uppf inningen avser ett forfarande och en 
anordning for behandling av ett stycke, varvid 
for att oojliggora en behandling, sasom kant- 
slipning eller dylikt, pa basen av styckets (l) 
fysikalisk egenskap, sasom utseende, yttermatt 
och/eller dylikt, styckets (l) sagda egenskap 
kan pa forberedelseskedet bestammas i en data- 
behandlingsanordning (2), sasom en microproces- 
sor, analogisk krets och/eller dylikt, varefter 
det ar mojligt att behandla stycket (1) med en 
behandlingsanordning (3) son Sr atminstone i 
en datadverforande forbindelse med databehand- 
lingsanordningeh (2). Bestamningen av atminstone 
en fysikalisk egenskap . av stycket (1) ar 
anordnad genom en atminstone i en dataover- 
forande forbindelse med databehandlingsan- 
ordningen (2) befintlig identif ieringsanord- 
ning (4), med hjalp av vilken bestamningen av 
styckets (l) sagda egenskap kan atminstone 
utforas mekaniskt, elektriskt, med tryckmedium- 
formedling och/eller optiskt genom att prova 
styckets (l) sagda egenskap. 
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Menetelma kappaleen kasittelemiseksi 
Forfarande for behandling av ett forem&l 

Keksinnon kohteena'on menetelma kappaleen kasittele- 
miseksi, jolloin kappaleen ainakin yhden fysikaali- 
sen ominaisuuden, kuten ulkomuodon, -mi tan ja/tai 
vastaavan perusteella suoritettavan kasittelyn mah- 
dollistamiseksi maaritetaan mainitun kappaleen omi- 
naisuus esivalmisteluvaiheessa tiedonkasittelylait- 
teeseen, kuten mikroprosessoriin, analogiseen pii- 
riin ja/tai vastaavaan, minka jalkeen kappaletta 
kasitellaan kasittelyvaiheessa tiedonkasittelylait- 
teeseen ainakin tietoa valittavassa yhteydessa ole- 
valla kasittelylaitteella, kuten asemointi-, jatko- 
kasittely-, tyostolaittee.lla ja/tai vastaavalla. 
Menetelma soveltuu erityisen hyvin rait a erilaisimmis- 
ta materiaaleista valmistettujen kappaleiden reuna- 
hiontaan. 

Erityisesti tasomaisten kappaleiden, kuten metaili- 
levyjen tai lasilevyjen reunahiontaan on tunnettua 
kayttaa mita erilaisimpia jarjestelyja manuaalisista 
kasihiontakoneista lahtien aina taysin automaatti.- 
siin hiontalinjoihin asti. Tavanomaisesti pienehko- 
jen metallilevyjen reunat viistetaan manuaalisesti 
hiomalaikalla. Erityisesti lasia kasittelevassa 
tuotantoprosessissa on tavanomaista kayttaa esim. 
useammasta hiomalaitteesta muodostuvaa hiontalinjaa 
lasin suuren . rikkoutumisriskin vuoksi . Vastaavasti 
suurehkojen metallikappaleiden kasittely edellyttaa 
tietyn asteista automatisointia metallikappaleiden 
suuresta massasta johtuen. 

Erityisesti lasinvalmistuksessa on reunahionnan 
tarkoituksena: 
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poistaa esim. ympardivien lasireunojen irrotuk- 
sen yhteydessa syntyneet teravat riisteet, 
viistaa lasireunat, jotta lasilevyn jatkokasit- 
tely voi tapahtua paljain kasin ja/tai, etta 
lasilevyn reunat eivat kuluta kohtuuttomasti 
silkkia, 

poistaa lasilevyn reunasta rikkoutumiselle 
altistavat sarot ja siten myos vahvistaa val- 
mistettavaa puolivalmistetta ja lopputuotetta, 
j a 

muodostaa lasilevyn reunasta ulkonaollisesti 
yhtenainen hiottu pinta. 

Erityisesti edella mainitun tyyppisessa lasin valmis- 
tuksessa kaytetaan lasin reunahiontaan nykyisin 
esim. ristinauhahiontaa, jolloin lasin reuna hiotaan 
siirtamalla sita vasten ristikkain liikkuvaa hionta- 
hauhaa. Laadullisesti paremman hiontajaljen aikaan- 
saamiseksi kaytetaan timanttihiontaa ja edelleen vaa- 
tivammassa kaytossa esim. CNC-ohjattua timanttihion- 
taa. 

Tavanomaisessa lasilevyn timanttihionnassa kaytetaan 
hiomalaitetta, jossa on nelja erillista timanttivah- 
visteista hibmalaikkaa, yksi kutakin hiottavaa sivua 
varten. Kyseisen tyyppinen hiomalaite on ongelmal- 
linen mm. siita syysta, etta hiomalaite on esiasetet- 
tava kutakin lasityyppia varten sarjan alussa. Tal- 
loin erityisesti lyhytta sarjaa tai perakkain muodol- 
taan vaihtelevia laseja hiottaessa muodostuu asetus- 
aika kohtuuttoman pitkaksi. Edelleen erityisesti 
yleisesti kaytetty ns. : varsityyppinen (lazy arm) 
hiomakone ei kykene seuraamaan riittavan hyvin vai- 
keita lasimuotoja, jolloin hankaluuksia aiheuttaa 
aloituskohdan lisaksi myos hiontavoiman vaihtelu 
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kaarevilla seka myota- etta vastakaltevilla pinnoil- 
la. Edella mainittu johtuu pitkalti siita, etta 
perinteisissa ratkaisuissa muodostuu hiomavarsi 
pitkaksi ja raskaaksi pyrittaessa mahdollisimman 
suureen ulottuvuuteen. 

CNC-tekniikan soveltaminen kyseisessa tarkoituksessa 
nostaa suhteettomasti valmistuskustannuksia, minka 
lisaksi ohjelmointia ja lyhyiden sarjojen kasittelya 
ei nykyisella tekniikalla ole mahdollista toteuttaa 
riittSvan joustavasti. 

TSman keksinnon mukaisella menetelmalla on tarkoi- 
tuksena saada aikaan ratkaiseva parannus edella 
esitettyihin epakohtiin ja siten kohottaa oleellises- 
ti alalia vallitsevaa tekniikan tasoa. 

Taman tarkoituksen toteuttamiseksi keksinnon mukai- 
selle menetelmalle on tunnusomaista se, tnita on 
esitetty patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa. 
Keksinnon edullisina pidetyille lisasuoritusmuodoil- 
le on tunnusomaista se, mita on esitetty patenttivaa- 
timuksissa 2 - 8 . 

Keksinnon mukaisen menetelman tarkeimpina etuina 
voidaan mainita yksinkertaisuus, toimintavarmuus ja 
joustavuus.. Keksinnon mukaisessa menetelmassa on 
mahdollista tunnistaa esim. kasiteltavan kappaleen 
ulkomuoto ns. alykkSana jarjestelmalla, jolloin 
suoritettavan k^sittelyn, kuten reunahionnan ohjel- 
mointi on mahdollista suorittaa automaattisesti 
kulloinkin linjalle syotetyn. kappaleen ulkomuodon 
perusteella. Menetelman soveltaminen ei edellyta 
tiedonkasittelylaitteelta kohtuuttoman suurta muisti- 
kapasiteettia, koska esim. perakkain suoritettavia 
erilaisia kasittelyohjelmia ei ole tarpeen sailyttaa 
sen muistissa suoritettaessa uudelleenohjelmointi 
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kunkin valmistettavan erilaisen kappaleen perusteel- 
la. Toisaalta menetelman edullisena sovellutuksena 
erityisesti lasinvalmistusta silmallapitaen ei ns. 
pitkan sarjan ensimmaisen lasin perusteella automaat- 
tisesti luotua hiontaohjelmaa ole tarpeen viritella 
sarjan kuluessa, koska seuraaville laseille voidaan 
toistaa vastaava kasittely asemoimalla ne tunnettuun 
perusasentoon kasittelyaseman tukipinnalle. Keksin- 
non edullisen menetelman mukaisesti voidaan lisaksi 
integroida kasittelyyn liittyvat toiminnot samassa 
kasittelyasemassa automaattisesti tapahtuvaksi, 
jolloin valtytaan perinteisiin menetelmiin liittyvil- 
ta ylimaaraisilla tydvaiheilta. Nain ollen menetel- 
malla on suuri merkitys erityisesti rationalisointia 
silmallapitaen . 

Menetelman toteuttavan laitteiston avulla on mahdol- 
lista yksinkertaisella ja varmalla tavalla suorittaa 
mita erilaisimpien kappaleiden kasittely. Laitteisto 
voidaan muodostaa integroiduksi kokonaisuudeksi, 
jolloin esim. kappaleen reunahionta on mahdollista 
suorittaa siten, etta kappale on seka esivalmistelu- 
vaiheen etta varsinaisen tyovaiheen ajan liikkumatto- 
masti kiinnitettyna kasittelyasemaan. Laitteiston 
tilantarve on merkittavasti erityisesti lasinvalmis- 
tuksessa kaytettyja tavanomaisia reunahiontalaitteis- 
toja pienempi, koska lasia ei liikuteta hionnan 
aikana esim. perinteista tekniikkaa soveltamalla 
perakkain olevien hiomalaikkaparien kautta. Lait- 
teiston toiminta on tarkkaa, koska kasittelyaseman 
tukipinnalla olevan kappaleen asento pysyy vakiona 
koko kasittelyn ajan, mika on merkittava parannus 
erityisesti edella esitetyn tyyppisiin hiomalaikka- 
jarjestelyihin verrattuna, joissa tukipinnalla va- 
paasti makaava lasi ohjautuu vastakkain olevien 
laikkojen valistS. Laitteistolla on mahdollista 
ma^rittaa automaattisesti myos lapinakyvan materiaa- 
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lin, kuten muovin tai lasin reunamuoto. Laitteisto 
mahdollistaa nain ollen nykyisia ratkaisuja seka 
teknisesti tehokkaamman etta valmistus- ja kaytto- 
kustannuksiltaan edullisemman kokonaisuuden. 

Seuraavassa selityksessa keksintoa havainnolliste- 
taan . yksityiskohtaisesti samalla viittaamalla ohei- 
siin piirustuksiin, joissa 

esittaa erasta edullista kokoonpanoa 
keksinnon mukaisella menetelmalla 
toimivasta laitteistosta, 
esittaa lohkokaaviona erasta edullista 
kuyan 1 mukaisen laitteiston toiminta- 
periaatetta, ja 

esittaa erasta edullista erityisesti 
lapinakyvien kappaleiden kasittelyyn 
tarkoitettua jarjestelya. 

Menetelma kappaleen kasittelemiseksi , jolloin kappa- 
leen 1 yhden fysikaalisen ominaisuuden, kuten ulko- 
muodon, -mi tan ja/tai vastaavan perusteella suoritet- 
tavan kasittelyn mahdollistamiseksi maaritetaan 
mainittu kappaleen 1 ominaisuus esivalmisteluvaihees- 
sa tiedonkasittelylaitteeseen 2, kuten mikroproses- 
soriin, analogiseen piiriin ja/tai vastaavaan, minka 
jalkeen kappaletta 1 kasitellaan kasittelyvaiheessa 
tiedonkasittelylaitteeseen 2 ainakin tietoa valitta- 
vassa yhteydessa olevalla kasittelylaitteella 3, 
kuten asemointi-, jatkokasittely- , tyostolaitteella 
ja/tai vastaavalla. Kappaleen 1 fysikaalisen ominai- 
suuden maaritys suoritetaan tiedonkasittelylaittee- 
seen 2 ainakin tietoa valittavassa yhteydessa oleval- 
la tunnistuslaitteella 4, jonka: avulla kappaleen 1 
mainitun ominaisuuden maaritys on ainakin suoritet- 
tavissa mekaanisesti , sahkoisesti, painevaliainetoi- 
misesti ja/tai optisesta kappaleen 1 mainittua omi- 
naisuutta tutkimalla. 



kuva 1 



kuva 2 



kuva 3 
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Kuvassa 1 sovellettu menetelma kuvaa erityisesti 
tasomaisen kappaleen 1 reunan kasittelya, kuten 
reunahiontaa. Talloin kasittelyasemaan I siirretyn 
kappaleen 1 ulkomuoto, kuten reunaviiva tai vastaava 
maaritetaan esivalmisteluvaiheessa ainakin osittain 
numeerisesti tiedonkasittelylaitteeseen 2, jonka 
ohjaamana suoritetaan kasittelyvaiheessa kappaleen 1 
-reunan kasittely kasittelylaitteella 3. Kappaleen 1 
ulkomuodon maaritys suoritetaan ns. automaattisella 
ja edullisimmin kosketuksettomasti toimi valla tunnis- 
tuslaitteella 4, kuten optisella havainnointivali- 
neella 4a. 

Kuvassa 1 esitetyssa edullisessa sovellutuksessa 
suoritetaan esivalmisteluvaihe ja kasittelyvaihe 
samassa kasittelyasemassa I, jolloin kasiteltava 
kappale 1 kiinnitetaan esivalmisteluvaiheen ja kasit- 
telyvaiheen ajaksi liikkumattomasti kasittelyasemas- 
sa I olevaan tukipoytaan 5a. 

Sovellettaessa osittain . erityisesti lasinvalmistuk- 
sesta tunnettua perinteista tekniikkaa on mahdollis- 
ta kasitella ensimmaisen kappaleen 1 jalkeen kasitel- 
tavat seuraavat. samanlaiset kappaleet ohjelmoimalla 
kasittelylaite 3 esim. tiedonkasittelylaitteen 2 
valityksella toistamaan ensimmaiselle kappaleelle 1 
suoritettu kasittely seuraaville kappaleille. Tal- 
loin kukin ensimmaista kappaletta 1 seuraava vastaa- 
van muotoinen kappale asemoidaan kasittelyasemassa I 
mekaanisen, sahkoisen ja/tai optisen asemointijar- 
jestelyn avulla tunnettuun perusasentoon, -kohtaan 
tai vastaavaan kasittelyvaiheessa toistettavaa kasit- 
telya varten. Tata toimintaperiaatetta ei ole piirus- 
tuksissa tarkemmin esitetty, koska tassa tarkoituk- 
sessa voidaan kayttaa mita erilaisimpia jo olemassa 
olevia jarjestelyja, kuten mekaanisia vastinpintoja 
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ja/tai kasiteltavan kappaleen liiketta seuraavia 
esim.' sahkoisia ja/tai optisia antureita ja/tai 
laskureita. 

Kuvassa 1 sovelletun menetelman toimintaperiaate on 
mahdollista toteuttaa edullisesti esim. kuvassa 2 
esitetyn lohkokaavion mukaisesti. TSlloin kasitel- 
tava kappale 1 kuvataan havainnointivalineella 4a, 
kuten yhdella tai useammalla kameralla .tai vastaa- 
valla, minka perusteella generoidaan tiedonkasittely- 
laitteeseen 2 kappaleen 1 ulkomuotoa kuvaava reu- 
naviiva. Laskennallisesti maaritelty reunaviiva 
puretaan taman jalkeen kasittelylaitteen 3 muodosta- 
vaan ohjaimeen 3b ja sen jalkeen edelleen robottiin 
3a, jolla varsinainen kasittely suoritetaan. 

Keksinnon menetelman toteuttava laitteisto, joka 
soveltuu erityisesti tasomaisen kappaleen reunahion- 
taan, kasittaa kuvassa 1 esitetyn mukaisesti yksin- 
kertaisimmillaan kasittelylaitteen 2, kuten mikropro- 
sessorin, analogisen piirin ja/tai vastaavan ja 
tiedonkasittelylaitteeseen 2 yhteydessa olevan kasit- 
telylaitteen 3, kuten asemointi-, jatkokasittely- , 
tyostolaitteen ja/tai vastaavan kappaleen 1 varsi- 
naista kasittelya varten. Kappaleen 1 kasittely on 
talloin mahdollista suorittaa jopa taysin automaat- 
tisesti tiedonkasittelylaitteeseen 2 yhdistetyn 
tunnistuslaitteen 4 avulla, jonka avulla myos kappa- 
leen 1 . reunamuoto on maariteltavissa automaattises- 
ti, mekaanisesti, sahkoisesti, painevaliainetoimi- 
sesti ja/tai optisesti kappaleen 1 reunamuotoa tut-' 
kimalla. 

KasiteltSessa erityisesti lapinakyvaa, tasomaista 
kappaletta la on havainnointivaline 4a edullisimmin 
muodostettu esim. yhdesta matriisi- CCD-kamerasta 
tai vastaavasta. Kameralla suoritetun muodontunnis- 
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tuksen perusteella on tiedonkasittelylaitteeseen 2 
generoitavissa kappaleen 1 ulkomuotoa kuvaava reuna- 
viiva, joka on taman jalkeen purettavissa edelleen 
esim. kasittelylaitteena 3 toimivaan robottiohjai- 
meen 3b ja siita edelleen robottiin 3a. 

Kuvassa 3 on esitetty tallaiseen sovellutukseen 
liittyva edullinen jarjestely, jolloin lapinakyvan 
kappaleen la reunaviivan maarittamiseksi on kasitte- 
lyaseman I tukipinnan 5 j a kappaleen la kesken jar- 
jestetty savyero, mika on toteutettu kasittelyaseman 
I kattavalla valokuvulla 6 . Valokuvun 6 avulla on 
mahdollista heijastaa kappale la kauttaaltaan tuki- 
pintaa 5 vaaleammaksi kuvausta varten. Taman jarjes- 
telyn ansiosta on mahdollista erottaa lapinakyvan 
kappaleen reunaviiva tukipinnasta, mika on tunnetus- 
ti hankala toteuttaa. 

On selvaa, etta keksinto ei rajoitu edella esitettyi- 
hin tai selitettyihin sovellutuksiin, vaan sita 
voidaan perusajatuksen puitteissa muunnella huomatta- 
vastikin, johtuen menetelman kokonaislaajuudesta . 
Talloin kasittelyasema voidaan muodostaa esim. fyysi- 
sesti kahdesta eri osasta, jolloin ensimmaisessa 
tapahtuu kappaleen muodontunnistus ja toisessa varsi- 
nainen kasittelyvaihe . Edella selitettya kappaleen 
kiinnitysta liikkumattomasti kasittelyaseman tukipin- 
taan voidaan talloin soveltaa esim. siten, etta 
kappale kiinnitetaan likkumattomasti esim. kuljetin- 
jarjestelyyn tai liikkuvaan poytatasoon, jonka oh- 
jaus ja . asempinti toteutetaan esim. . tavanomaista 
ohjausautqmatiikkaa kayttaen esim. optisin ja/tai 
sahkoisin anturein ja laskurein. Luonnollisesti on 
mahdollista kayttaa kahta tai useampaa kameraa aina- 
kin osittain kolmiulotteisten kappaleiden kasittele- 
miseksi, jolloin on vastaavasti luotava tiedonkasit- 
telylaitteeseen kasiteltavaa kappaletta kuvaava 



# # 101689 

9 

kolmiulotteinen malli. Lisaksi voi kasittelylaitteen 
konstruktio poiketa oleellisesti selityksessa esite- 
tysta, jolloin se voidaan muodostaa esim. porttaali- 
periaatteella, kasittelyasemassa olevassa kiskojar- 
jestelyssa liikkuvaan vaunuun kytketysta kasittely- 
paasta. Luonnollisesti on mahdollistaa yhdistaa 
tiedonkasittelylaite ja/tai robottiohjain integroi- 
duksi kokonaisuudeksi esim. suoraan kasittelylait- 
teen yhteyteen tai pelkastaan ohjain integroidusti 
tiedonkasittelylaitteen yhteyteen. 
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Patenttivaatimukset 

1. Menetelma olennaisen tasomaisen, ennaltamaaraamattoman 
kokoisen ja muotoisen kappaleen kasittelemiseksi, jossa 
kasiteltava kappale (1) havainnoidaan optisella havain- 
nointivalineella (4;4a) , havainnointivalineella aikaan- 
saatu havainnointitieto siirretaan tiedonkasittelylaittee- 
seen (2), ja kappaletta kasitellaSn kasittelylaitteella 
03; 3a, 3b), tunnettu siita, etta menetelma kasittaa 
vaiheina 

havainnointivalineella aikaansaadun havainnointitiedon 
kasittelyn tietojenkasittelylaitteessa (2) siten, etta 
mainitun ennaltamaaraamattoman kokoisen ja muotoisen 
kappaleen (1) mitoitusta ja ulkomuotoa, erityisesti sen 
reunaviivaa vastaava tieto generoidaan tietojenkasittely- 
laitteen avulla mainitusta optiselta havainnointivSlineel- 
ta (4; 4a) saadusta havainnointitiedosta, 

mainitun kappaleelle generoidun, kappaleen mitoitusta ja 
ulkomuotoa, erityisesti reunaviivaa vastaavan tiedon 
siirtamisen kappaletta mainitun generoidun reunaviiva- 
tiedon mukaisesti tyostamaan sovitetulle kasittelylait- 
teelle (3;3a,3b) , 

tasomaisen kappaleen (1) kasittelemisen tyostamalla sita 
kasittelylaitteella, joka on sovitettu kohdistamaan 
tyostooperaation tasomaisen kappaleen reunaan mainitun 
kappaleelle optisen havainnointivalineen (4; 4a) avulla 
suoritetun havainnoinnin perusteella. aikaansaadun reuna- 
viivatiedon mukaisesti, minka avulla mahdollistetaan 
toisistaan poikkeavien perakkaisten kappaleiden joustava 
kasittely. 
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2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta kasittelylaitteella (3; 3a, 3b) suoritettava 
tyosto kasittaa olennaisen tasomaisen kappaleen (1) 
reunaan kohdistettavaa hiontaa. 

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, t u n - 
n e t t u siita, etta menetelmaa sovelletaan tasomaisen, 
l&pinakyvSn kappaleen, kuten muovi- tai lasilevyn (la) 
kSsittelyyn. 

41 Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta lapinakyvan, tasomaisen kappaleen (1) 
ulkomuodon, erityisesti reunaviivan mSarittSmiseksi 
jSrjestetaan sSvyero kasittelyaseman (I), johon kappale 
(1) on sijoitettuna, tukipinnan (5) ja kappaleen (1) 
kesken heijastamalla kappale (1) sopivimmin havainnointi- 
valineen (4a) puolelta kauttaaltaan tukipintaa (5) vaaleam- 
maksi sopivimmin ainakin osan kasittelyasemasta (I) 
kattavalla valaisujSrjestelylla (6) , kuten valokuvulla, 
-huuvalla tai vastaavalla. 

5 . Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta ensimmaisen tasomaisen kappaleen (1) 
reunan kasittelyn jalkeen kisiteltavan yhden tai useamman 
samanlaisen tasomaisen kappaleen kasittelyssa kasittely- 
laite (3) ohjelmoidaan tiedonkSsittelylaitteen (2) vSlityk- 
sella toistamaan ensimmSiselle tasomaiselle kappaleelle 
(1) suoritettu kasittely seuraavalle yhdelle tai useam- 
malle kappaleelle. 

6. Patenttivaatimuksen 1 tai 5 mukainen menetelma, t u n - 
n e t t u siita, etta ensimmaista tasomaista kappaletta 
(1) seuraavat samanlaiset tasomaiset kappaleet asemoidaan 
mekaanisen, sahkoisen ja/tai optisen asemointijarjestelyn 
avulla kasittelysasemaan (I) perusasentoon tai vastaavaan 
kasittelylaitteella (3) suoritettavaa kasittelya varten. 
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7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta tasomainen kappale (1) kuvataan havainnoin- 
tivalineena (4a) kaytettavalla ainakin yhdella matriisi- 
tai CCD-kameralla. 

8. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta tasomaisen kappaleen (1) ulkomuodon 
maaritys ja kSsittelylaitteella (3) tehtava, reunaan 
kohdistuva kasittely suoritetaan kasittelyasemassa (I) ; 
jossa kasiteltava kappale (1) kiinnitetaan oleellisesti 
menetelman soveltamisen ajaksi ainakin yhden kasittely- 
asemassa (I) olevan tukipinnan (5), kuten alustan tai 
poydan (5a) suhteen liikkumattomasti . 



Patentkrav 

1. Fprfarande for behandling av ett vasentligt planartad 
foremAl av oforbestamt storlek och form, i vilket foremi- 
let (1) som skall behandlas observeras med ett optiskt 
observeringsmedel (4; 4a) , observationsdata som observe- 
ringsmedel har cistadkommits overfors till en databehand- 
lingsanordning (2) , och foremAlet behandlas med en behand- 
lingsanordning (3; 3a, 3b), kanneteck n a t av att 
forfarande. innef attar som steg: 

behandling av observationsdata som observer ingsmedlet har 
Sstadkommits i databehandlingsanordningen (2) si att data 
som motsvarar dimensionering och utform, speciellt kant- 
linje, av namnda foremSl (1) av obestamd storlek och form, 
genereras med hjalp av databehandlingsanordningen frin 
namnda observationsdata fr&n det optiska observerings- 
medlet (4; 4a), 

overforing av data, som har genererats till foremilet och 
ar motsvarande foremdlets dimensionering och form, spe- 
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ciellt . kantlinjen., till behandlingsanordningen (3;3a,3b) 
som ar adapterad att bearbeta fdremilet i enlighet med 
nSmnda genererad kantlinjedata, 

behandling av det planartade forem&let (1) gehon att 
bearbeta det med behandlingsanordningen som ar adapterad 
att rikta en bearbetningsoperation till f oremAlets kant i 
enlighet med kantlinjedata som har istadkommits pi grund 
av observeringen med det optiska observer ingsmedlet 
(4;4a), genom vilket man mojliggor en flexibel behandling 
av konsekutiva foremil som skiljer sig frin varandra. 

2. Forfarande enligt patentkravet 1, kanneteck- 
n a t .av att bearbetningen som gors med behandlingsanord- 
ningen (3;3a,3b) innefattar slipning som riktas till 
kanten av det vasentligen planartade f oremilet . 

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k a n n e - 
t e c k n a t av att forfarandet tillampas till behand- 
lingen av ett planartat, genomsynligt foremil, sisom 
plast- eiler glasplit (1) . 

4. Forfarande enligt patentkravet 3, kanneteck- 
n a t av att, for att definiera utformen, speciellt 
kantlinjen av det genomsynliga, planartade foremilet (1), 
en tonskillnad anordnas mellan behandlingsstationeris (I), 
i vilken foremAlet har placerads, stodyta (5) och forema- 
let (1) genom att reflectera foremilet (1) lampligt fr&n 
observeringsmedlets (4a) sida att vara i helhet ljusare an 
stodytan (5) med ett belysningsarrangemang (6) som lamp- 
ligt tacker minst en del av behandlingsstationen (I), 
sisom med en ljusskupa, ett ljusshuv eller motsvarande. 

5. Forfarande enligt patentkravet 1, kanneteck- 
n a t av att efter behandlingen av kanten av det forsta 
planartade foremAlet (1) i behandlingen ay ett eller fler 
motsvarande planartade foremil behandlingsanordningen (3) 
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programmeras genotn databehandlingsanordningen (2) att 
upprepa behandlingen som har utf orts till det forsta 
planartade foremdlet (1) till det fdljande ett eller flera 
f drem&l . 

6. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 5, k a n n e - 
t e c k n a t av att motsvarande f6rem&l som foljer det 
forsta planartade foremilet (1) placeras med hjalp av ett 
mekaniskt, elektriskt och/eller opstiskt placer ingsarrange- 
mang i behandlingsstation (I) till ett baslage eller 
motsvarande for bearbetning som utfors med behandlingsan- 
ordningen (3) . 

7. Forfarande enligt patentkravet 1, kanneteck- 
nat av att det planartade foremilet (1) avbildas med 
minst en matris- eller CCD-kamera som anvands som obser- 
veringsmedlet (4a) . 

8. Fdrfarande enligt patentkravet l,kanneteck- 
n a t av att definiering av utformen av det planartade 
foremilet (1) och bearbetning som riktar sig till kanten 
och gors med behandlingsanordningen (3) utfors i behand- 
lingsstation (I) i vilken foremAlet (1) som skall bearbe- 
tas fasts vasentligen ororbart i forhdllande till minst en 
stodyta (5) , sAsom ett underlag eller ett bord (5a) under 
applicering av forfarandet. 
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